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The invention relates to a method for the 
manufacture of a curved double sheet of glass 
intended for further processing into a sheet of 
curved laminated safety glass. In a horizontal 
position the glass sheets are heated successively 
to bending temperature in a roller oven and are 
successively bent in a bending station 
subsequent to the roller oven, in that the sheets 
are pressed against a bending mold (2) arranged 
above the transport rollers (1 ) by a hot gas 
stream directed against the glass sheets from 
beneath. After bending, the first glass sheet (10) 
of a pair of glass sheets is held in a waiting 
position in such a manner that its shape is 
supported. After the bending of the second 
individual glass sheet (10'), the two glass sheets 
(10, 10') are stacked and cooled together. 
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Verfahren zum Biegen eines Glaascheibenpaares fur die Herstellung einer Verbundglaascheibe 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hersteflen eines 
gebogenen Glaascheibenpaares, das fur die We ftervers rbei- 
tung zu einer gebogenen Verbundslcherbertsglaaschetbe 
bestimmt 1st. Die GlasecheEben werden in einem Rollenofen 
in horizontaler Lege einzetn nachcrnander euf Biegetempe- 
raturen erwfirmt und in der slch an den Rollenofen ensohlie- 
&enden Bie gestation einzetn necheinander gebogen, indem 
sie durch einen von unten gegen die Glaeschetben gerichte* 
ten he (Ben Gaaatrom gegen eine obarhalb derTreneportrof- 
ten (1) angeordnete Biegeform (2) gepreBt werden. Die Je- 
wells erate GJasscheibe (10) eines Gteaacheibenpaerea wird 
nach dem Biegen unter Abstutzung Sirer Form in einer War- 
testa Rung geh&ften. Nech dern Biegen der zweiten Elnzel- 
glasscheibe (NT) werden beide Glesscheiben (10, 10*) auf- 
w- einandergelegtundgemefosamabgekflnlt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Biegen von fuer die Herstellung 
von Verbundsicherheitsglas bestimmten Glasschei- 
ben, bei dem die Glasscheiben in einem Durchlauf- 
ofen einzein auf Biegetemperatur erwaermt und 
mit Hilfe einer voHfkechigen Pressbiegeforrn ein- 
zein gebogen werden, dadurch gekennzeichnet, 



— die Erwaermung auf Biegetemperatur in 
horizontal er Lage der Glasscheiben erfolgt, 

— die Einzelglasscheiben in der sich an den 
Durchlaufofen anschliessenden Biegestation 
durch einen von unten gegeh die Glasscheiben 
gerichteten heissen Gasstrom von der Trans- 
port ahn abgehoben und gegen die oberhalb 
der Transportbahn angeordnete Biegeform 
gepresst werden, 

— die Jewells erste Einzelglasscheibe eines 
Glasscheibenpaares nach dem Pressbiegevor- 
gang unter Abstuetzung ihrer Form etwa bei 
Biegetemperatur in einer Wartestellung gehal- 
tenwird, 

* - und nach dem Pressbiegen der zweiten Ein- 
zelglasscheibe die beiden Einzelglasscheiben 
aufeinander auf einen der Umfangsf orm ent- 
sprechenden Tragring bei Biegetemperatur 
abgelegt und gemeinsara abgekuehh werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Einzelglasscheibe nach dem 
Biegevorgang auf einem Tragring abgelegt, der 
Tragring mit der gebogen en Einzelglasscheibe in 
eine WarteposiUon neben der Biegestation ver- 
bracht, nach dem Biegen der naechsten Einzelglas- 
scheibe der Tragring mit der zuerst gebogenen Ein- 
zelglasscheibe wieder in die Biegestation unter die 
Biegeform verbracht, und die mit der Biegeform in 
Kontakt stehende zweite Einzelglasscheibe auf die 
voraufgehend gebogene Einzelglasscheibe abge- 
legt wmL 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ablegen der gebogenen Einzel- 
glasscheiben auf den Tragring bzw. auf die vorauf- 
gehend gebogene Glasscheibe unter Absenken der 
Biegeform erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zur Herstellung einer Verbund- 
glasscheibe rait mehr als zwei Einzelglasscheiben 
der Tragring mit zwei oder mehr Einzelglasschei- 
ben jeweils nach dem Biegen in eine Wartestellung 
verbracht und von da aus zum Ablegen der naech- 
sten gebogenen Glasscheibe wieder in die Biege- 
kammer zurueckgef ahren werden. 

5l Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Einzelglasscheibe nach dem 
Biegevorgang durch Sangwirkung der Biegeform 
in Kontakt nut der Formflaeche der Biegeform ge- 
halten wird, dass die Biegung der zweiten Einzel- 
glasscheibe durch Anpressen gegen die zuerst ge- 
bogene und mit der Biegeform in Kontakt gehalte- 
ne Einzelglasscheibe erfolgt, und dass die beiden 
gegenemander gepressten Glasscheiben gemein- 
sara auf den Tragring abgelegt werden. 
a Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprueche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnel, dass 
nach dem Ablegen der Glasscheiben auf den Trag- 



ring der Volumenstrom und der Druck des heissen 
Gasstroms auf einem Wert gehahen werden, bei 
dem ein Teii des Eigengewichts der Glasscheiben 
von dem Gasdruck getragen wird. 

5 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung "von 
gebogenen Verbundglasscheiben mit zwei oder mehr 

to Einzelglasscheiben, die durch Klebeschichten aus 
KunBtstoff miteinander verbunden sind Sie betriff t ins- 
besondere ein Verfahren zum Biegen der fuer gebogene 
Verbundglasscheiben bestimmten Sflikatglasscheiben, 
bei dem die Glasscheiben in einem Durchlaufofen eh> 

is zeln auf Biegetemperatur erwaermt und mit Hiife einer 
vollflaechigen Biegeform einzein gebogen werden. 

Das bekannteste Verfahren zum Biegen der fuer Ver- 
bundglasscheiben, beispiebweise VVindschutzscheiben 
fuer Kraftfahrzeuge, bestimmten Glasscheiben besteht 

20 darin, dass die zusammengehoerenden Glasscheiben, 
das heisst, bei ueblichem Verbundglas die beiden Einzel- 
glasscheiben, zusammengelegt und gemeinsam auf einer 
Umfangsbiegeform Hegend durch einen Erwaermungs- 
of en hmdurchgef ahren werden, wo sie bei Erreichen der 

25 Biegetemperatur unter der Wirkung ihres Eigenge- 
wichts sich an die Umfangsbiegeform anlegen. Nachtei- 
hg bei diesem Verfahren ist es, dass einereits die Her- 
stellung koraplizierter Scheibenformen auf diese Weise 
nicht moeglich 1st, und dass andererseits aBe so geboge- 

30 nen Glasscheiben auch eine mehr oder weniger starke 
Querbiegung aufweisen, das heisst, in beiden Flaechen- 
richtungen gewoelbt sind. 

Um diese Nachteile zu vermeiden, ist es auch bereits 
bekannt, die fuer die Herstellung von Verbundglasschei- 

35 ben bestimmten Glasscheiben mit Hilfe einer Biege- 
presse in die gewuenschte Form zu biegen. Bei einem 
dieser bekannten Pressbiegeverfahren werden die bei- 
den Glasscheiben gemeinsam zwischen die beiden Bie- 
geformen der Biegepresse verbracht und gemeinsam 

40 gebogen (DE-AS 11 92 373). Nach einem anderen be- 
kannten Pressbiegeverfahren werden die Glasscheiben 
an Zangen haengend einzein zwischen die Biegeformen 
einer Biegepresse verbracht und einzein gebogen und 
abgekuehh (DE-OS 19 29 115). 

45 Auch diese bekannten Pressbiegeverfahren fuer 
Mehrfachglasscheiben sind mit erheblichen Nachteflen 
verbunden. Beim gemeinsamen Biegen mit Hilfe von 
zwei mechanischen Presswerkzeugen, von denen in der 
Kegel das konvexe Biegewerkzeug aus einer voDflaechi- 

50 gen Biegeform, und das konkave Biegewerkzeug aus 
einer Rahmenbiegeform besteht werden die beiden 
Glasscheiben auf ihren mit den Biegeformen in Kontakt 
kommenden Oberflaechen unterschiedlich abgekuehh, 
wodurch die beiden Einzelglasscheiben sich unter- 

59 schiedlich deformieren, so dass die auf einanderBegen- 
den Glasscheiben sich entlang ihrem Rand voneinander 
abheben. Diese nicht kongruente Verformung der bei- 
den Glasscheiben laesst sich anschliessend nicht voDsta- 
endig rueckgaengig machen. Bei dem anderen bekann- 

eo ten Verfahren, naemlich dem Pressbiegen der einzelnen 
Glasscheiben in haengender Lage, laesst sich ebenfaiis 
eine voellig kongruente Form der beiden Einzelglas- 
scheiben nicht erreichen, weO schon die geringsten Un< 
terschiede in den Abkuehhmgsbedingungeh nach dem 

es Pressvorgang ebenfaiis zu Defonnationen fuehren, die 
die Glasscheiben fuer die Weiterverarbeitung zu Ver- 
bundglas unbrauchbar machea 
Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Press- 
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biegeverf ahren fuer Glasscheiben zu schaff en, das in der m einsamen Tragring abkuehlen will Nach einer zwciten 

Lace ist, die jeweils zusammengehoerenden Glasschei- Ausfuehrungsform des erfmdungsgemaesseo Verfah- 

ben mit hoher Genauigkeit zu biegen und voellig kon- rens laesst sich der Verfahrensschritt xles Haltens der 

gruente Scheibenformen zu schaffen, so dass ihre Wei- zuerst gebogenen Emzelglasscheibe in einer Wartestel- 

terverarbeitung zu Verbundglasscheiben mit einera ho- 5 hong dadurch verwirklichen, dass die erste Einzelgias- 

henAusbringenmoeglicbist scheibe nach dem Biegevorgang in Kontakt mit der 

Ausgehend von eiriem Verfahren bei dem die Gias- Formflaeche der Biegeform gehallen wird, dass die Bie- 

scbeiben einzeln auf Biegetemperatur erwaennt und gung der zweiten Einzelglasscheibe durch Anpressen 

einzeln gebogen werden, wird die der Erfindung zu- gegen die zuerst gebogene und in Kontakt mit der Bie- 

grunde h'egende Aufgabe dadurch geloest, dass die Er- to geform gehaltene Einzelglasscheibe erfolgt, und dass 

waermung auf Biegetemperatur in hprizontaler Lage die beiden gegeneinander gepressten Emzelglasschei- 

der Glasscheiben in dem Durchlaufofen erfolgt, dass die ben gemelnsam auf den Tragring abgelegt werden, 

Einzelglasscheiben in der sich an den Erwaermungsofen Zweckmaessigerweise wird die zuerst gebogene Bn- 

anschBessenden Biegestation durch einen von unten ge- zelglasscbeibe dadurch in Kontakt mh der Biegeform 

gen die Glasscheiben gerichteten heissen Gasstrom von is gehalten, dass die Biegeform mit Ansaugoefmungen 

der Transportbahn abgehoben und gegen eine oberhalb versehen und mit einer Unterdmckpumpe verbunden 

der Transportbahn angeordnete Biegeform gepresst ist, SO dass die Glasscheibe durch Saugwirkung in dieser 

werden, dass die jeweils erste Einzelglasscheibe nach Position verbleibt Gegebenenfafls laesst sich dasseibe 

dem Pressbiegevorgang unter Abstuetzung ihrer Form auch durch gezielt auf die Unterseite der Glasscheibe 

bei Biegetemperatur in einer Wartesteilung verbleibt 20 einwirkenden Gasueberdruck erreichen, wobei die die 

und dass nach dem Pressbiegen der zweiten Einzelgtos- Glasscheibe in dieser Position haltenden heissen Gas- 

scheibe die beiden Einzelglasscheiben aufeinander auf stroeme so gefuehrt werden muessen, dass der Weg der 

einem der Umfangsfbrm entsprechenden Tragring bei in die Biegestation einlaufenden zweiten Glasscheibe 

Biegetemperatur abgelegt und gemeinsam abgekuehtt bis zum Erreichen ihrer Endposrtion imterhalb der er- 

werden. 25 sten Glasscheibe hierdurch nicht gestoert wird. 

Die Erfindung besteht also in der Kombination ver- Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind 

schiedener fuer sich jeweils bekannter Verfahrens- Merkmale der Unteransprueche und ergeben sich aus 

schrhte. Sie geht davon aus, dass beirn Pressbiegen der der nachfolgenden Beschreibung zweier Ausfuehrungs- 

Einzelglasscheiben identische Biegebedingungen fuer beispiele fuer das erfmdimgsgemasse Verfahren anhand 

die beiden Einzelglasscheiben zu erreichen sind und 30 der Zeichnungen. 

macht sich f erner die Tatsache zunutze, dass ein Press- Von den Zeichnungen zeigt 

biegeverfahren, bei dem die Glasscheibe nicht durch Fig. 1 eine schematische Darstellung des Verfahrens- 

eine starre Gegenform, sondern mit Hilfe eines Heiss- ablaufs einer erst en Ausfuehrungsform des erfindungs- 

luftstroms gegen eine Biegeform gepresst wird, auch gemaessen Verfahrens; 

fuer die Herstellung von gebogenen Glasscheibenpaa- 35 ' Fig. 2 eine schematische DarsteDung des Verfahrens- 

ren fuer Verbundglasscheiben besonders vorteilhaft ist. ablaufs einer zweiten Ausfuehrungsform des erfin- 

Besondere Bedeutung kommt dabei auch der Massnah- dungsgemassen Verfahrens, und 

me zu, dass nach dem Pressbiegen der beiden Einzel- Fig. 3 eine fuer die Dmxhroehrung der erfindungsge- 

glasscheiben die beiden Glasscheiben bei Biegetempe- massen Verfahren geeignete Vorrichtung. 

ratur unmhtelbar aufeinandergelegt und gemeinsaro 40 Fifr 1 zeigt die aufeinanderfolgenden Verfahrenss- 

langsam gekuehlt werden, wobei allenf alls noch vorhan- schritte der ersten Ausfuehrungform des neuen Verfah- 

dene geringfuegige gegenseitige Fonnabweichungen rens in Form jeweils eines vertikalen Schnitts durch die 

sich ausgleichen und voeUig kongruente Glasscheiben Biegestation. 

erziehwerden. Als wesentfiche Bestandteile weist die Biegestation 

Nach dem Pressbiegevorgang fuer die erste Einzel- 45 einen horizontal en RoUenfoerderer 1, eine in der Mitte 

glasscheibe verbleibt diese unter Abstuetzung ihrer der Biegestation oberhalb des Rollenfoerderers 1 ange- 

Form bei Biegetemperatur in einer Wartesteilung, Ge- ordnete vollflaechige Biegeform % quer zur Transport- 

maess einer ersten Ausfuehrungsform des erfindungs- richtung des Rollenfoerderers 1 angeordnete Schienen 

gemaessen Verfahrens laesst sich das in der Weise ver- 3, auf denen ein einen der Form der gebogenen Glas- 

wirklichen, dass die erste Einzelglasscheibe nach dem 50 scheibe entsprechenden Tragring 4 tragender Wagen 5 

Biegevorgang auf dem Tragring abgelegt der Tragring verfahrbar ist, einen unterhaib des RoUenfoerderers 1 

mh der gebogenen Einzelglasscheibe in eine Wartesta- angeordneten vertikalen Stroemungskanal 6, in dem ein 

tion neben der Biegestation und nach dem Biegen der heisser Gasstrom, insbesondere ein Heissluftstrom, zwi- 

zweiten Einzelglasscheibe wieder in die Biegestation schen den Transportwalzen des RoUenfoerderers 1 mn- 

unter die Biegeform verbracht und die mit der Biege- 55 durch senkrecht nach oben gerichtet wird, sowie eine 

form in Kontakt stehende zwehe Einzelglasscheibe auf die Biegestation nach oben abschhessende Haube 7 auf, 

der ersten Einzelglasscheibe abgelegt wird durch die das heisse Gas ueber die Rohriertung 8 abge- 

Es versteht sich, dass man hierbei nicht auf die Her- fuehrt und im Kreislauf wieder dem Stroeroungskanal 6 

stellung eines aus nur zwei Einzelglasscheiben beste- zugefuehrt wird. Die Temperatur, der Volumenstrom 

henden Glasscheibenpaares beschraenkt ist Man kann so und der Druck des heissen Gasstroms sind in den erf or- 

ebensogut eine dritte gebogene Einzelglasscheibe auf derlichen Grenzen regelbar. Insbesondere 1st der Druck 

zwei bereits aufeinander fiegenden Glasscheiben able- und der Volumenstrom auf geeignete Weise, beiswels- 

gen, oder soger mehr als drei Einzelglasscheiben aufein- weise mit Hilfe einer Drosselklappe, von einem mediv 

ander ablegen und gemeinsam kuehlen. Das kann gen Wert auf einen hohen Wert, und umgekehi% un> 

zweckmaessig sem, wenn Verbundglasscheiben aus drei 65 stellbar. Bei einer Dicke der zu biegenden Glasscheibe 

oder mehr Einzelglasscheiben hergestellt werden sollen, 10 von mm kann der hohe Wert des Dmcks beispiels- 

oder wenn man zwei Glasscheibenpaare fuer die Her- weise etwa 40 mm Wassersaeme betragea J>as reicht 

stellung von zwei Verbundglasscheiben auf einem ge- aus, um die Glasscheibe von dem RoUenfoerderer 1 ab- 
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zuheben und gegen die Biegeform 2 zu pressen, wo die res Durchbiegen der Glasscheibe onter der Wtong 
Glasscheibe sich unter der Wirkung des Gasdmcks an ihres Eigengewichts zu vermeidea Die Temperater m 
die Biegeform 2 anlegt und deren Form annimmt Der dieser Warteposition son auf einem Wert kurz wter- 
niedrige Wert des Gasdrucks kann beispielsweise etwa halb der Biegetemperatur gehalten werden.^ • 
8 mm WS betragen, Er wind aufrecht erhaken, wenn die 5 Wenn sich der Wagen 5nut der G Jf 8 ?*^ "'"'f 
Glasscheibe 10 auf dem Rollenfoerderer 1 in die Biege- Warteposition befindet (Position F), blefot der Gas- 
station einlaeuft, wenn die GJasscheibe 10 von der Bie- druck in der Biegekammer auf seinem medrij^wer^ 
gefonn auf den Tragring 4 abgelegt wird, und wenn die und die zweite Glasscheibe^ W laeuft nun to c glftege - 
gebogene Glasscheibe 10 auf dem Tragring 4 liegt. Die station ein. Waebrend die GWheibem 
Mittel zur Erzeugung eines heissen Luftstroms, wie er 10 tion einlaeuft, wird die Biegeform 2 wieder inj 
fuer die Durchfuehrung des erfindungsgemaessen Ver- re SteUung kurz oberhalb der Glasscheibe \W ver- 
fahrens erforderlich ist, sind als soiche in der DE-OS bracht aMlin . 
35 23 675imeinzelnenbeschriebecL In der Position Ohat die f^^^JZ^r 

Die Glasscheibe 10 wird in einem nicht dargestellten, " EndsteUung erreicbt, and m diesem Augenb^wirtcier 
mit borizontalen Foerderrollen oder einem anderen 15 Gasdruck auf seinen hohen Wert von etwa 40 mn w> 
Trag- und Transportsystera fuer die horizontal ausge- erhoeht Als Folge dieser DruckerhoehungwW die 
richteten Glasscheiben versehenen Erwaennungsofen Glasscheibe W von den Foerderwalzen abgejbob»una 
auf Biegetemperatur erwaermt und wird mh Hilfe der gegen die voUflaechige Biegeform 2 gedrueckt (pantion 

angetriebenen Foerderonen 10 in Richtung des Pf eiles F H± ..-^ 

in die Biegestation transportiert (Position A). Waehrend 20 Die Biegeform 2 ist auf for er ^^^^^1 
dieses TVansportvorgangs erzeugt der Heissluftstrom nungen versehen, die mit emer UnterdruckpuDje to 
einen Druck von etwa 8 mm WS, der von unten gegen Verbindung stehen. Der Gasdruck mi StroenioungAanal 
die Glasscheibe 10 wirkt und einen Tefl des Bgenge- 6 wird wieder auf einen meo^en Wertv^ 
wichts kompensierL Dadurch werden Deformationen WS abgesenkt. und die Glasscheibe W 
der Glasscheibe verhindert, dte durch ein Durchhaen- 25 durch Saugwirkung an der Biegeform 2 festgenarten 
gen der Glasscheibenbereiche zwiscben den Foerderol- (Position./). ^*^a~ 
fen auf Grund des Egengewichts der Glasscheibe ent- Waehrenddessen wird der Transportwagen 3 rartder 
stehen koennen. Andererseits reicht der Teil des Eigen- auf dem Tragring 4 liegenden zuerst gebogenen^^ 
gewichts der Glasscheibe, der von den Foerderrollen 1 scheibe 10 aus seiner WartesteUnng wieder mcfie ^g^ 
getragen wird aus, urn die Glasscheiben durch Haftrei- so station eingefahren. fa dem k Position g oarg^ten 
bungsicher zu transportieren. Die Biegeform 2, die an Augenblkk hat die Glasscheibe 10 ihre Endste&mg ge- 
' einer geeigneten Haltevorrichtung 11 befestigt ist, ist in nau unterhalb ► der ^Glasscheibe WerreichL 
eine untere Stellung, das heisst bis auf einen verhaelts- Nun ward die Biegeform 2 .mit der G1 *®<^ 
nismaesslg geringen Abstand von der Glasscheibe 1* abgesenkt Wenn die : Glasscheibe W erne fcurc 
abgesenkt Die Glasscheibe 10 wird innerhalb der Bie- 35 oberhalb der Glasscheibe 10 erreicht hat, wird der Un- 
gekaromer in einer SteDimg positioniert, in der sie genau terdruck in der Biegeform 2 und damrt 
unterhalb der Biegeform 2 liegt kung aufgehoben, und ^G^sche^J^^ s^ in- 

Unmittelbar nach ihrer Positionierung unterhalb der folgedessen auf die Glasscheibe 10 ^osmon^^ge- 
Biegeforra 2 wird der Druck des Heissluftstroms auf benenfalls kann die Hoehe, in der die Glasschcbe w 
etwa 40 mm WS erhoeht Dadurch wird die Glasscheibe 40 von der Biegeform 2 geloest wird, so gewaeMt werden, 
10 von den Foerderollen abgehoben und mit gleich- dass die Glasscheibe 10* mit emer mehr oderwemga 4 
maessigem sanftem Druck gegen die Biegeform 2 ge- grossen kinetischen Energie auf die GtasscheiDC iW ra- 
nresst Dieser Verfahrensschritt ist in der Position B ellt, wodurch das voUkommene Anlegen 1 dieser jjoercn 
da^esteut Glasscheibe W an die untere Glasscheibe 10 beguen- 

Nunmehr wird die Biegeform 2 mitsamt der Glaschei- 45 stigt werden kann. t ^ ^, , 

be 10 soweit angehoben (Position Q, dass auf den Schie- Der Transportwagen S mit dem 1 CTasschefl>aniaar W 
nen 3 ein Transportwagen 5 mh dem Tragring 4 in die W wird nun auf den ScWenen 3 in einen Kuehlofen 
Biegestation unter die Glasscheibe gefahren werden gefahren, in dem das Glasscheibenpaar m bekannter 
kann (Position Di Der Transportwagen 5, dessen Rae- Weise langsam abgekuehh wird WaehrewWessen to- 
der 12 auf den Schienen 3 laufen, wird in der Biegesta- so euft die naechste Glasscheibe 10 m die Biegestation em, 
tion so positioniert, dass sich der Tragring 4 genau un- und der naechste Biegezykius beginnt wieder cu. der 
terhalb der Glasscheibe befindet Position A> m 

Als naechstes wird die Glasscheibe 10, die bis zu die- Bei dem in Fig. 2 dargestenten ^Amruehnmgsb^wl 
sem Zeitpunkt noch durch den hohen Gasdruck von fuer das neue Verfahren wud wiederum die ^ejcheYor- 
etwa 40 mm WS in Kontakt mit der Biegeform 2 gehal- 53 richtung wie bei dem anband der Fig. 1 beschneDenen 
ten wird, auf dem Tragring 4 abgelegt (Position Urn Verfahren verwendet, wobei wiederum cue Regeform 2 
die Glasscheibe 10 auf dem Tragring 4 abzulegen, wird eine Formflaeche aufweist, die mh Saugoeffonngen ver- 
der Druck des Heissgasstroms auf etwa 8 mm WS ver- sehen ist, und diese Saugoeffnungen nnt emer Unter- 
ringert, wodurch die Glasscheibe 10 nicht schlagartig druckpumpe verbunden sind. Die Ausbildung der Biege- 
auT den Tragring 4 herabfaellt, sondern sich langsam an w form 2 ist an sich bekannt, und aus Vereinfachunggru- 
den Tragring 4 anlegt. Gegebenenfalls kann dabei die enden sind die fuer <fie Brzeugung der Saugwirkung 
Biegeform 2 mehr oder weniger abgesenkt werden. So- erf orderlichen Einrichtungen in den Zeichnungen mcnt 
bald die Glasscheibe 10 auf dem Tragring 4 liegt, wird dargestettt 

der Transportwagen 5 aus der Biegestation heraus m Der Verfahrenszykhis begmnt mit der Position^ m 
eine WartesteDung mittelbar neben der Biegestation ge- 65 der die Glasscheibe 15 auf den angetoebCTen Trans- 
fahren. In dieser hier nicht dargestellten Warteposition portwalzen 1 in die Biegestation emlaeuft Mit Hilre 
kann die Glasscheibe ebenfalls durch einen aufsteigen- geeigneter und an sich bekannter Mittel wird die Gtas- 
den Heissluftstrom unterstuetzt werden, urn ein weite- scheibe 15 unterhalb der Biegeform 2 positioniert Wa- 
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ehrend dieses Transport- und Positiomeriingsvorgangs in Kg. 3 dargestellt..per wesenffiche TeO « 

wird der Gasdruck indem Stroemungskanal 6 auf einen, die ^f^^^^KXS 

Wert von etwa 8 mm WS gehalten, was zu einer Ge- Biegeform 2, die mit^ Hfflfc ™« JSS IndSlSE 

wichtsentlastung fuefart und ein Durchbiegen der Gtes- schematise!. dM «^^^2a lb£ 
scheibe zwischen den Transportwalzen verhindert s verschiebbaraiigeordnrtistDieTrai^rmai^i wb- 

SobaW dfcGtoS.eibe 15 in der Biegestation ihre den das Foeidersystem. auf demdie bendurch 

Imposition erreicht hat wird im Stroemungskanal 6 einen ^j^^^.^^ff^^^S 

SeTd e Biegeform 2 gepresst. wo sie die durch die portwalzen 1 gebUdeten Foerde«yst«ns sfad tanerhdb 
lie^onn voilegebeneFonn annimmt der Biegestation Schienen 3 angeordnet. die a^emer 

XSSefcrmZwW^ederkurxvorheroderin . Seite in einen Kuehlofen 18 fuehren, m d«n die g^oge- 
di E lem Auzenblick an (fie Unterdruckpumpe ange- is nen Glasscheiben langsam abgekuehlt werden. Auf die- 
Ser^ daSe GlaSidbe iSdie'&mgwS- sen Schienen 3 warden * ^£ 

kung an der Biegeform 2 festgehalten wird. Sodann wird der einen Seite her m K&tu^dttH&*0*<K 
derGasdruck in den Stroemungskanal 6 wieder auf den BiegestaUon eingef ahren. Na^DiirtWa^endesKueh^ 
nfedrigen Wert von etwa 8 mmWS gesenkt. Dieser ofens 18 werden die Transportwagen 5 der Biegestation 
Zusland entspricht der Position CderRg.2. 20 im Kreisl auf wieder zugefuehrt _ 

Waehrenddie Glasscheibe 15 in dies* WartesteDung Die Biegeform2i.it in bekannter Wheals Sangform 
an de^ Reform 2 verbleibt, laeuft die zweite Glaa- ausgebildet und derart an erne ^^J^^ja- 
^WGlalsSb^ar^ die Biegestation scnliessbar, dass sie die 

ein fPoEition ZA Der Druck deTheissen Gasstroms im haftend festhalten kann. pie hierfuer erfordernchen 
ISoSnSg^ew^eta^dessenaufdemmed. 2, Mittelsn^derEinfachh«tha^ 
rigen Wert von etwa 8 mm WS gehalten, und die Glaa- Unterhalb der BKgeform trt der •"*^ n "£™* 
XmelS^EndstenungunterhalbderBiegeform. -^11^2^ t 

^n^Sen^erfahrensschritt (Position ii) wird der ^^SS^^^fdu^^ 
Dmck des hcissen Gases schlagartig wieder auf etwa 40 so geform vender H^jjggg £ 
mm WS erhoeht Unter der Wirkung dieses Druckes R°Meitung 8 r^™f^d to SoShm 

wird die Glasscheibe 15' von den Transportwalzen 1 erforderlichen Volumenstroms und des 
Shobenund gegen die Untersehe der an der Biege- Drucks dient ein Qua stromgeblaese M. 
torn 2 beFmdlichen Glasscheibe « gepresst und schnitt r^tec^eAiisaugkanal 21 Ides 

lEeS^ SdDW ^ nA ^ gan<Ee8e ^ ^td^d^^g^^^ 
Drulk uef heissen Gasstroms wird Im naeehsten die fuer den Prozess benoetigte Temperatur van 550 bis 
Verfahrensschritt, der in Position F dargesteltt ist, auf 600°C erwaermt wird. o.— r«««fcl— 
demhohen Wertgehalten, so dass die Glasscheibe 15' . Oberhalb tttSSSC 
mit der Glasscheibe 15 in Kontakt bleibt, und die Bicge- 40 smd m dan Stroemm.gskan^ 6 ver^baretwo^ 
form 2 wird mitsamt den beiden Glasscheiben 15 und 15' kbppen 25 angeordnet ^}f h f^^^^^ 
te (Itoe dbere Stellung bewegt Nunmehr wird auf den wird der Volumenstrom und damtt der wksameDruck 
^^m^S^S* S^titeinem der Schet des Heissluftslroms von einem ^^m^n medngen 
b^m ent^rechenden Tracing 4 in die Biegestation Wert auf einen eu^baren hohen^ versuD^ 
eiagef ahren und dort so positioniert, dass der Tragring 45 Umachaltung von dem niedrigen, Drock auf denhobm 
gerfau unterhalb des Randes der Glasscheiben 15, 15- Druck urrf umgekehn e^lgt mh^e^^eb2J 
Uegt (Position GL Waehrend dieses Verfanrensschrittea der von einer geeigneten St ^^^J^^7^T 
S der Kobe Suck des heissen Gasstroms aufrechter- ^fcSh^^anlSr^^ 

sXld der Tragring 4 seine endguehige Position er- so ne Vergleichmaessigung des Luftstroms sorgen. 
reicht hat, wird die Biegeform 2 mit den Glasscheiben- 
paar 15. 13' bis kujrz oberhalb des Tragrings 4 abge- 
senkt Sodann wird der Unterdruck in der Biegeform 2 
aufgeboben und der Gasdruck im Stroemungskanal 6 
auf den niedrigen Wert gesenkt (Position H). Durch die ss 
Verringerung des Gasdrucks wird das Glasscheiben- 
paar 15, 15' sanft auf den Tragring 4 abgelegt Der 
Transportwagen 5 faehrt anschfiessend, nachdem gege- 
benenfalls die Biegeform 2 wieder angeboben wurde, 
mit dem Giasscheibenpaar 15, 15' aus der Biegestation eo 
in den sich anschiiessendenKuehlofen. 

Damit ist der Biegezyklus beendet Die Biegeform 2 
wird wieder in ihre untere SteDung verbracht, und die 
Biegestation ist jetzt zur Aufnahme der naeehsten Glas- 
scheibe 15 bereit, so dass sich nunmehr die Position A 65 
des naeehsten Biegezykhis anschliesst 

Die gesamte Adage, wie sie fuer die Durcfafuebrung 
der erfindungsgemaessen Verfahren erforderlich 1st, ist 
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